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ДЕФЕКТЫ ОТЛИВКИ «РАМА БОКОВАЯ» 
 
Ю.Д.Кузьмин, ст.преподав. ПГТУ, Л.М.Сусла, А.М.Скребцов, 
Терзи В.В. аспирант ПГТУ, Сапега Н.А. 
 
Рама боковая, изготавливаемая на ОАО «Азовэлектросталь» из 
стали 20ГЛ,    - несущая часть тележки грузового вагона. Деталь в про-
цессе работы испытывает статические и динамические вертикальные 
нагрузки (от веса вагона и груза, от ударов при прохождении вагонов 
неровностей пути), а также продольные нагрузки (усилия при соударе-
нии вагонов). Эти нагрузки носят циклический характер. Поэтому ус-
талостная прочность детали - важная характеристика эксплуатацион-
ной надѐжности. Отливки могут иметь исходную дефектность в виде 
раковин, микропор, трещин. Такие несплошности поверхности, яв-
ляющиеся концентраторами напряжений, способствуют выходу из 
строя литой детали под действием циклических, динамических нагру-
зок.        Горячие трещины – актуальная проблема для низколегиро-
ванных сталей. Горячие трещины образуются при кристаллизации 
расплава вблизи температуры солидус (1510°С) в интервале  ±50°С и 
развиваются после полного затвердевания металла вплоть до темпера-
туры ниже солидус на 50-100°С, когда металл находится в двухфазном 
состоянии и прочностные,  пластические свойства стали низки.  
Основные причины их образования – усадочные напряжения, 
обусловленные неравномерным распределением температуры при ох-
лаждении металла в форме. Напряжения при затвердевании отливки 
количественно связаны с падением коэффициента линейного расши-
рения в двухфазной зоне, величиной температурного интервала за-
твердевания и градиентом скорости охлаждения, обусловленным гео-
метрией отливки. Основные факторы, влияющие на образование горя-
чих трещин, следующие.   
Повышенное содержание серы. Сера, взаимодействуя с желе-
зом, образует сульфид железа и Fe + FeS -  пленочную легкоплавкую 
эвтектику (НВ второго типа), расположенную по границам кристалли-
тов, снижающую межзеренную связь. Ниже равновесной точки соли-
дус основная масса металла находится в твѐрдом состоянии, но легко-
плавкие прослойки сульфидов ещѐ не затвердели, расплав под дейст-
вием напряжений течѐт, заполняя пустоты, далее идѐт разделение 
твѐрдых кристаллитов. 
Протяженный температурный интервал кристаллизации: стали 
с большим интервалом кристаллизации более склонны к образованию 
горячих трещин из-за сниженных прочностных и пластических харак-
теристик поверхностного слоя в начальный  период кристаллизации.  
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Геометрический фактор. Геометрия отливки содержит боль-
шое количество термических узлов, массивных приливов и резких пе-
реходов от тонкостенных к толстостенным сечениям, что ведѐт к уве-
личению градиента скорости охлаждения в тех областях, где происхо-
дит переход от массивной части к тонкостенным перегородкам и, сле-
довательно, образованию трещин.  
Малая теплопроводность. Низкие теплофизические характери-
стики способствуют повышению температурного градиента по сече-
нию отливки и как результат к утолщению и упрочнению наружной 
корочки металла. 
Затрудненная усадка. Усадка металла в присутствии жѐстких и 
прочных стержней увеличивает уровень напряжений и способствует 
образованию трещин.  
На ОАО «Азовмаш» разработана программа комплексного 
изучения дефектов отливки рама боковая с целью их устранения и по-
вышения эксплуатационной надѐжности детали. 
 
*** 
РАСКИСЛЕНИЕ КОНВЕРТЕРНОЙ СТАЛИ 
КАРБИДОМ КАЛЬЦИЯ  
 
В.В.Товстун, техник, ОАО МК «Азовсталь», И.Н.Костыря,  начальник 
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Широкое внедрение и использование передовых технологий – 
отличительная черта курса комбината «Азовсталь», входящего в Груп-
пу Метинвест, в области модернизации производства. Усовершенство-
вания затрагивают все переделы сталеплавильного производства. В 
частности, в конвертерном цехе освоена технология раскисления ме-
талла карбидом кальция (CaC2). Результаты опытно-промышленного 
испытания, продолжавшегося около года, и промышленного использо-
вания указанного раскислителя в течение трех лет показали эффектив-
ность применения карбида кальция для раскисления конвертерной 
стали. 
Эта эффективность заключается в том, что применение карбида 
кальция для раскисления конвертерной стали позволяет снизить рас-
ход алюминия и исключить использование кускового силикокальция 
для предварительного раскисления металла в сталеразливочном ковше 
при производстве трубных марок стали. При этом повышается степень 
десульфурации металла на установке ковш-печь за счет снижения 
окисленности ковшевого покровного шлака, улучшается разливае-
